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Verbindung zwischen zwei Bauteilen und zugehoriges Verbin- 

dungsverf ahren 



5 Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verbindung zwischen 
zwei Bauteilen, insbesondere bei einem Kraf tf ahrzeug, mit den 
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1, sowie ein Verf ah- 
ren zum Verbinden von zwei Bauteilen. 

10 Aus der DE 100 29 411 Al ist eine Verbindung zwischen zwei 
Metallbauteilen bekannt, bei der in einer Verbindungszone ei- 
ne Kunststof fverbindung aus einem angespritzten Kunststoff 
ausgebildet ist, uber welche die beiden Bauteile miteinander 
verbunden sind. Urn die beiden Bauteile mit Hilfe der Kunst- 

15 stof fverbindung auch f ormschlussig miteinander verbinden zu 
konnen, kann das eine Bauteil in der Verbindungszone mehrere 
Durchgangsof f nungen aufweisen, die vom Kunststoff der Kunst- 
stof fverbindung ausgefullt sind. 

20 Bei bestimmten Anwendungen, insbesondere im Automobilbereich, 
hat sich gezeigt, dass derartige Verbindungen haufig die er- 
wunschte Standf estigkeit nicht erreichen, da beispielsweise 
die im Betrieb eines Kraf tf ahrzeugs auftretenden Betriebsbe- 
dingungen, wie zum Beispiel Schwingungen, die Dauerhaltbar- 

25 keit der Verbindung stark beeintrachtigen. 

Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Problem, 
fur eine Verbindung der eingangs genannten Art eine verbes- 
serte Aus fuhrungs form anzugeben, die insbesondere eine erhoh- 
30 te Standf estigkeit besitzt. 
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Dieses Problem wird erf indungsgemafi durch die Gegenstande der 
unabhangigen Anspruche gelost. Vorteilhafte Ausf uhrungsf ormen 
sind Gegenstand der abhangigen Anspruche. 

5 

Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, zusatzlich 
zur Kunststof fverbindung eine Klebstof f verbindung aus einem 
ausgeharteten Klebstof f vorzusehen . Klebstof fverbindungen 
konnen erheblich starkere Adhasionswirkungen an den Bauteil- 
10 oberflachen erzeugen als Kunststof fverbindungen und besitzen 
im ausgeharteten Zustand eine deutlich hohere Belastbarkeit . 
Insgesamt besitzt die erf indungsgemaEe Verbindung durch die 
Kombination der Kunststof fverbindung mit der Klebstof fverbin- 
dung eine deutlich gesteigerte Dauerhaltbarkeit . 

15 

Besonders vorteilhaft ist die erf indungsgemafi vorgeschlagene 
Verbindung im Hinblick auf einen Herstellungsprozess, bei dem 
eine derartige Verbindung hergestellt wird. Beim Herstellen 
einer Klebverbindung ist zu berucksichtigen, dass der Kleb- 
20 stoff erst ausharten muss, urn die gewunschte Festigkeit der 
Klebverbindung zu erzeugen. Wahrend des Ausharteprozesses 
mussen die beiden miteinander uber die Klebverbindung zu ver- 
bindenden Bauteile relativ zueinander fixiert werden. Bei der 
erf indungsgemaSen Verbindung kann diese Fixierung mit Hilfe 
5 der Kunststof fverbindung realisiert werden, die ihre Festig- 
keit unmittelbar nach dem Abkuhlen des angespritzten Kunst- 
stoffs aufweist, was vergleichsweise schnell erf olgt . Hier- 
durch ist es insbesondere moglich, die Bauteile nach dem An- 
bringen des Klebstof fs und nach dem Anbringen der Kunststof f- 
3 0 verbindung weiter zu bearbeiten und/oder anderen Bearbei- 
tungsstationen zuzufuhren, wahrend der Klebstoff noch nicht 
ausgehartet ist. Dabei wird davon ausgegangen, dass wahrend 
des zeitaufwandigen Aushartungsprozesses die Verbindung durch 
die weitere Verarbeitung der Bauteile nur vergleichsweise ge- 
35 ring belastet wird. Diese geringen Belastungen konnen jedoch 
ohne weiteres von der Kunststof fverbindung aufgenommen wer- 
den. Demzufolge sind die beiden Bauteile in der Verbindungs- 
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zone wahrend des Ausharteprozesses relativ zueinander fi- 
xiert . 

■ ■ 

Von besonderem Vorteil ist dabei eine Ausf uhrungsf orm, bei 
5 welcher die Klebstof fverbindung durch die Kunststof fverbin- 
dung gekapselt ist. Fur das Verfahren bedeutet dies, dass zum 
Herstellen der Klebstof fverbindung auch ein flieSfahiger 
Klebstof f verwendet werden kann. Denn nach dem Anspritzen der 
Kunststof fverbindung ist der Klebstoff gekapselt und kann die 
10 Verbindungszone nicht mehr verlassen. Eine Verschmutzung der 
Bauteile sowie der Umgebung der Bauteile durch austretenden 
Klebstoff kann dadurch vermieden werden. Die erf indungsgemaSe 
Verbindung ist somit sauber, obwohl sie mit Klebstoff arbei- 
tet. Daruber hinaus ist die Klebstof fverbindung auch nach dem 
15 Ausharten des Klebstoffs durch die Kunststof fverbindung vor 
Umwelteinf lussen geschutzt. 

Insbesondere ist es moglich, den fur die Kunststof fverbindung 
verwendeten Kunststof f im Hinblick auf die in der jeweiligen 
20 Verwendung der miteinander verbundenen Bauteile auf tret enden 
Umgebungsbedingungen so auszulegen, dass die Klebstof fverbin- 
dung dauerhaft vor aggressiven Umgebungsbedingungen geschutzt 
ist . 

5 Ein weiterer besonderer Vorteil kann bei der vorliegenden Er- 
findung erreicht werden, wenn ein Klebstoff verwendet wird, 
dessen Aushartprozess thermisch iniziierbar ist. Die Prozess- 
parameter des Verbindungsverf ahrens konnen dann zweckmaSig so 
ausgewahlt werden, dass der Aushartprozess durch das Ansprit- 
3 0 zen des Kunststof fs iniziiert wird. Bei dieser Vorgehensweise 
kann auf eine zusatzliche Temperierung der Verbindung ver- 
zichtet werden, die bei konventionellen Klebstof f verbindungen 
erforderlich ist, urn das Ausharten oder Angelieren des Kleb- 
stoffs zu iniziieren. Der Aufwand zum Herstellen der erfin- 
35 dungsgemafien Verbindung wird somit reduziert. 
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Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspruchen, aus den Zeichnungen und aus der 
zugehorigen Figurenbeschreibung anhand der Zeichnungen. 

5 Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nach- 
stehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der je- 
weils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombi- 
nationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den 
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

10 

Ein bevorzugtes Aus fuhrungsbei spiel der Erfindung ist in den 
Zeichnungen dargestellt und wird in der nachf olgenden Be- 
schreibung naher erlautert, wobei sich gleiche Bezugszeichen 
auf gleiche oder funktional gleiche oder ahnliche Bauteile 
15 beziehen. 

Es zeigen, jeweils schematisch, 

Fig. 1 bis 5 stark vereinf achte, prinzipielle Langsschnitte 
2 0 durch zwei Bauteile im Bereich einer Verbin- 

dungszone bei verschiedenen Phasen wahrend der 
Herstellung einer erf indungsgemaSen Verbindung. 

Fig. 5 zeigt ein Verbundbauteil 1, das aus zwei einzelnen 
25 Bauteilen, namlich aus einem ersten Bauteil 2 und einem zwei- 
ten Bauteil 3 zusammengebaut ist, wobei die beiden Bauteile 
2, 3 mit Hilfe einer erf indungsgemaSen Verbindung 4 miteinan- 
der verbunden sind. Bei den Bauteilen 2, 3 kann es sich - wie 
hier - um Bleche handeln, die zumindest auf einer Seite mit 
30 einer Oberf lachenbeschichtung versehen sind. Insbesondere 
handelt es sich bei den Bauteilen 2, 3 um bandlackierte Ble- 
che, die auf Rollen angeliefert werden. 

Die erf indungsgemaSe Verbindung 4 umfasst in einer durch eine 
35 geschweifte Klammer gekennzeichneten Verbindungszone 5 eine 
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Kunststof fverbindung 6 sowie eine Klebstof f verbindung 7. Die 
Kunststof fverbindung 6 besteht aus einem angespritzten Kunst- 
stof f 8 und verbindet die beiden Bauteile 2, 3 in der Verbin- 
dungszone 5 miteinander . Im Unterschied dazu besteht die 
5 Klebstof fverbindung 7 aus einem ausgeharteten Klebstof f 9, 
der in der Verb indungs zone 5 ebenfalls die beiden Bauteile 2, 
3 miteinander verbindet. In der Verb indungs zone 5 uberlappen 
sich die beiden Bauteile 2, 3 jeweils an einem AuSenrand 10 
bzw. 11. 

10 

Bei der hier gezeigten, speziellen Aus fuhrungs form der erfin- 
dungsgemaSen Verbindung 4 ist der Klebstoff 9 zwischen den 
Randbereichen 10, 11 angeordnet, wodurch sich besonders groSe 
Kontaktf lachen fur den Klebstoff 9 ergeben. 

15 

Bei der hier gezeigten, besonders vorteilhaf ten Ausfuhrungs- 
form ist die Kunststof fverbindung 6 so angebracht, dass sie 
die Klebstof fverbindung 7 umschlieSt. Insbesondere ist die 
Klebstof fverbindung 7 durch die Kunststof fverbindung 6 gekap- 
2 0 selt. In dem in Fig. 5 gezeigten Zustand ist die Klebstoff - 
verbindung 7 somit vor schadlichen Umgebungsbedingungen ef - 
fektiv geschiitzt. 

Um die Verbindungswirkung der Kunststof fverbindung 6 zu 
5 verbessern, sind die Bauteile 2, 3 in der hier gezeigten Aus- 
f uhrungs form im Bereich der Verbindungszone 5 jeweils zumin- 
dest mit einer Durchgangsof f nung 12 versehen, die vom Kunst- 
stoff 8 der Kunststof fverbindung 6 ausgefullt sind. Die 
Durchgangsof fnungen 12 sind dabei innerhalb der Kunststoff- 
30 verbindung 6 angeordnet. Es ist klar, dass die beiden Bautei- 
le 2, 3 entlang der Verbindungszone 5 jeweils zweckma&ig mit 
mehreren derartigen Durchgangsof fnungen versehen sein konnen. 

Durch diese MaSnahme ist der auf der einen Seite der Bauteile 
35 2, 3 angeordnete Teil der Kunststof fverbindung 6 mit dem auf 
der anderen Seite der Bauteile 2 , 3 angeordneten Teil der 
Kunststof fverbindung 6 verbunden bzw. einstiickig mit diesem 
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ausgebildet . Der Kunststoff innerhalb der jeweiligen Durch- 
gangsof fnung 12 bildet dabei eine Art Kunststoff niet . Die vom 
Kunststoff 8 ausgefullten Durchgangsof f nungen 12 ermoglichen 
somit einen Formschluss zwischen den Bauteilen 2, 3 uber die 
5 Kunststof fverbindung 6. 

Die erf indungsgemaSe Verbindung 4 kann durch die Kombination 
der Kunststof fverbindung 6 mit der Klebstof fverbindung 7 eine 
besonders hohe Festigkeit und eine besonders hohe Dauerhaf- 
10 tigkeit besitzen. Dariiber hinaus ermoglicht die hier gezeigte 
gekapselte Anordnung einen Schutz der Klebstof fverbindung 7 
mit Hilfe der Kunststof fverbindung 6. 

Im Folgenden wird anhand der Fig. 1 bis 5 ein erf indungsgema- 
15 £es Verfahren zum Verbinden der beiden Bauteile 2, 3 naher 
erlautert : 

Fig. 1 zeigt eine Ausgangs situation, in welcher die beiden 
Bauteile 2, 3 bereits mit den Durchgangsof f nungen 12 versehen 
20 sind. 

Gemafi Fig. 2 wird in der Verbindungszone 5 an den Randberei- 
chen 10, 11 der Bauteile 2, 3 der Klebstof f 9 in einem noch 
nicht ausgeharteten Zustand auf gebracht . Dabei ist es grund- 
5 satzlich moglich, den Klebstoff 9 - wie hier - an beiden 
Randbereichen 10, 11 aufzutragen. Ebenso kann es bei anderen 
Ausfuhrungsformen zweckmaSig sein, den Klebstoff 9 nur an ei- 
nem der Bauteile 2, 3 anzubringen. Beim aushartbaren Kleb- 
stoff 9 handelt es sich zweckmaSig urn ein Kunstharz. 
30 

Die beiden Bauteile 2, 3 werden nun so zueinander positio- 
niert, wie sie nach dem Anbringen der Verbindung 4 durch die- 
se aneinander befestigt sein sollen. Diese Positionierung 
wird hier gemaS Fig. 3 mit Hilfe einer Sprit zgussform 13 er- 
35 reicht, in welche die Bauteile 2, 3 zumindest im Bereich der 
Verbindungszone 5 eingelegt werden. Die Sprit zgussform 13 be- 
steht beispielsweise aus zwei Halften 14 und 15 die bei einer 
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Trennlinie 16 aneinander zur Anlage kommen . Die geschlossene 
Spritzgussf orm 13 enthalt im Bereich der Verbindungszone 5 
eine Kavitat 17, die zur Ausformung der Kunststof fverbindung 
6 dient . Die Spritzgussf orm 13 enthalt zumindest einen Ein- 
5 spritzkanal 18, der in die Kavitat 17 einmiindet . In diesem 
Zustand ist der Klebstoff 9 noch nicht ausgehartet, das heifit 
die Klebst of fverbindung 7 ist noch nicht ausgebildet. 

GemaS Fig. 4 kann nun durch den wenigstens einen Einspritzka- 
10 nal 18 entsprechend einem Pfeil 19 der Kunststoff 8 in die 
Kavitat 17 eingespritzt werden, bis dieser die Kavitat 17 
ausfiillt. Es ist klar, dass entsprechende Entluf tungsof f nun- 
gen vorgesehen sein konnen. Der eingespritzte Kunststoff 8 
durchsetzt dabei auch die Durchgangsof f nungen 12. Beim An- 
15 spritzen des Kunststoffs 8 ist der Klebstoff 9 noch immer 
nicht ausgehartet, so dass die Klebst of fverbindung 7 noch 
nicht ausgebildet ist . 

Nach dem Erstarren des eingespritzten Kunststoffs 8 ist die 
20 Kunststof fverbindung 6 ausgebildet, so dass nunmehr die Bau- 
teile 2, 3 wieder aus der Spritzgussf orm 13 entnommen werden 
konnen. Vorteilhaf terweise konnen die uber die Kunststof fver- 
bindung 6 miteinander verbundenen Bauteile 2, 3 nun weiteren 
Bearbeitungsgangen zugefiihrt werden, obwohl der Klebstoff 9 
5 nach wie vor noch nicht ausgehartet ist. 

Entsprechend einer besonders vorteilhaf ten Aus fuhrungs form 
wird zum Ausbilden der Klebstof fverbindung 7 ein solcher 
Klebstoff 9 verwendet, dessen Aushartprozess thermisch inizi- 
30 ierbar ist und nach seiner Indizierung im wesentlichen 
selbststandig auch bei niedrigeren Temperaturen bis zu einer 
vollstandigen Aushartung oder Verfestigung des Klebstoffs 9 
ablauft. Demnach muss der auf die Bauteile 2, 3 aufgetragene 
Klebstoff 9 soweit erwarmt werden, bis der Aushartprozess i- 
35 niziiert ist. Die vorliegende Erfindung nutzt nun die Er- 
kenntnis, dass auch zum Anspritzen des Kunststoffs 8, der 
zweckmafiig ein Thermoplast ist, Warme benotigt wird. Zweckma- 
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Big sind daher bei der vorliegenden Erfindung die Prozesspa- 
rameter fur den Anspritzvorgang und die Iniziierungstempera- 
tur des Klebstoffs 9 so aufeinander abgestimmt, dass der Aus- 
hartprozess durch das Anspritzen des Kunststoffs 8 iniziiert 
5 wird. Mit anderen Worten, durch den Anspritzvorgang wird dem 
Klebstoff 9 so viel Warme zugefiihrt, dass dieser die Iniziie- 
rungstemperatur erreicht. 

Vorteilhaft ist hierbei auch die Anbringung der Kunststoff- 
10 verbindung 6 derart, dass sie den Klebstoff 9 umhiillt, wo- 
durch sich die Warme des Anspritzvorgangs zum zentral ange- 
ordneten Klebstoff 9 hin konzentriert . 

Der durch den Anspritzvorgang gestartete Aushartvorgang lauft 
15 dann selbststandig ab, so dass es insbesondere moglich ist, 
die Bauteile 2, 3 wieder aus der Sprit zguss form 13 herauszu- 
nehmen und einer weiteren Bearbeitung zuzufuhren, wahrend 
sich allmahlich durch das Ausharten des Klebstoffs 9 die 
Klebstoff verbindung 7 ausbildet. 

20 

Die gekapselte Unterbringung des Klebstoffs 9 bzw. der Kleb- 
stof fverbindung 7 innerhalb der Kunststof fverbindung 6 hat 
auSerdem den Vorteil # dass auch ein f liefif ahiger Klebstoff 9 
verwendet werden kann. Aufgrund der Kapselung bleibt der 
5 Klebstoff 9 sicher innerhalb der Kunststof fverbindung 6 und 
kann somit, bis er vollstandig ausgehartet ist, nicht aus der 
Verbindungszone 5 austreten. 
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Verbindung zwischen zwei Bauteilen (2, 3) , insbesondere 
bei einem Kraf tf ahrzeug, wobei die beiden Bauteile (2, 3) 
in einer Verbindungszone (5) uber eine Runststof fverbin- 
dung (6) auf einem angespritzten Kunststoff (8) miteinan- 
der verbunden sind, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass die beiden Bauteile (2, 3) in der Verbindungszone 
(5) auSerdem uber eine Klebstoff verbindung (7) aus einem 
ausgeharteten Klebstoff (9) miteinander verbunden sind. 



15 




20 



25 



Verbindung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Klebstoff verbindung (7) durch die Kunststoff ver 

bindung (6) gekapselt ist. 

■ 

Verbindung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest eines der Bauteile {2, 3) in der Verbin- 
dungszone (5) wenigstens eine Durchgangsof f nung (12) auf 
weist, die vom Kunststoff (8) der Kunststoff verbindung 
(6) ausgefullt ist. 



30 



Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 3 
dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest eines der Bauteile (2, 3) aus Metall be- 
steht . 
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Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest eines der Bauteile (2, 3) zumindest auf 
einer Seite eine Oberf lachenbeschichtung aufweist. 

Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest eines der Bauteile (2, 3) ein Blech ist. 



10 



Verbindung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest eines der Bauteile (2, 3) ein bandlackier 
tes Blech ist. 



15 



8 



20 




Verfahren zum Verbinden von zwei Bauteilen (2, 3) insbe- 
sondere bei einem Kraft fahrzeug, 

- bei dem in einer Verbindungszone (5) der beiden Bautei- 
le (2, 3) ein aushartbarer Klebstoff (9) aufgetragen 
wird, 

- bei dem die beiden Bauteile (2, 3) in der Verbindungs- 
zone (5) mit einem Kunststoff (8) umspritzt werden, um 
eine die beiden Bauteile (2, 3) miteinander verbindende 
Kunststoff verbindung (6) herzustellen, 

- bei dem der Klebstoff (9) aushartet wahrend die beiden 
Bauteile {2, 3) uber die Kunststof fverbindung (6) mit- 
einander verbunden sind, um eine die beiden Bauteile 
(2, 3) miteinander verbindende Klebstof fverbindung (7) 
herzustellen . 



30 



35 



Verfahren nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet , 

- dass ein Klebstoff (9) verwendet wird, dessen Aushart- 
prozess thermisch iniziierbar ist, 

- dass der Aushartprozess durch das Anspritzen des Kunst- 
stoffs (8) iniziiert wird. 



10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, 
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dadurch gekennzeichnet, 
dass die beiden Bauteile (2, 3) beim Ausharten des Kleb- 
stoffs (9) einer Spritzgussf orm (13) entnommen sind, in 
die sie zum Anspritzen des Kunststoffs (8) zumindest im 
Bereich der Verbindungszone (5) eingelegt waren . 



11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10 

gekennzeichnet durch wenigstens eines der kennzeichnenden 
Merkmale der Anspruche 2 bis 7. 
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Zusammenfa s sung 



5 Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verbindung (4) zwi- 
schen zwei Bauteilen (2, 3) , insbesondere bei einem Kraft- 
fahrzeug. Die beiden Bauteile (2, 3) sind in einer Verbin- 
dungszone (5) uber eine Kunsts toff verbindung (6) aus einem 
angespritzten Kunststoff (8) miteinander verbunden. Die bei- 
10 den Bauteile (2, 3) sind in der Verbindungszone (5) auSerdem 
uber eine Klebstoff verbindung (7) aus einem ausgeharteten 
Klebstoff (9) miteinander verbunden. 

15 (Fig. 5) 
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